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Process of replacing a sleeve mounted within a 
pipe, and devices for carrying out that process. 
The process consists in making a pair of cross 
cuts in the pipe (1 f ), withdrawing the section thus 
obtained and the sleeve (5'), machining chamfers 
on the free ends of the pipe (1'), checking the 
position and the geometry of the blocks (6'), 
welding into the gap in the pipe (V) a new 
section, onto the internal wall of which one of the 
ends of a new sleeve (5') has previously been 
welded. The invention can be applied to the 
circuits of pressurized-water nuclear power 




stations. 
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© Procede de remplacement d'une manchette montee a rinterieur d'un conduit et disposftifs de mise en oeuvre de ce 
precede. 



(£7) L'invention concerne un procede de remplacement 
d'une manchette (5'), soudee a la paroi interieure d'un 
conduit (V) a Tune de ses extremites (5'a) et maintenue 
ecartee de la parol interieure dudit conduit (V) par des plots 
(6') a I'autre extremrte, ainsi que des disposrtifs de mise en 
oeuvre de ce pocede. 

Ce procede consiste a effectuer un double troncon nag e 
du conduit (V), a retirer le troncon ainsi obtenu et la 
manchette (5'), a usiner des chanfreins aux extremites iibres 
du conduit (V), a contrdler la position et la geometrie des 
plots (6'), a souder dans la portion libre du conduit (1') un 
nouveau troncon sur la paroi interieure duquel a ete 
prealablement soudee I'une des extremites d'une nouvelle 
manchette (5*). 

L'invention peut s'appltquer aux circuits des centrales 
nucleates a eau sous pression. 
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Proc£d£ de remp lacemen t d'une manchette montee a 1 1 interieur d'un conduit 
et dispositifs de mi se en oeuvre de ce procede. 



L' invention concerne un procede de remplacement d'une manchette 
montee a l f interieur d'un conduit et des dispositifs pour la raise en oeuvre 
de ce procede . 

L 1 invention s' applique en particulier au remplacement de manchet- 
5 tes thermiques dans les circuits des centrales nucieaires a eau sous pres- 
sion pour lesquelles de tels remp lacemen ts doivent etre effectu<§s le plus 
parfaitement possible, dans le temps le plus court possible et en produi- 
sant le minimum de dexhets. 

Dans ces circuits, certains conduits sont sourais a des chocs ther- 
10 miques importants, en particulier au voisinage des raccordements entre deux 
condu i t s . 

A titre d f exemple, il existe une grande difference de temperature 
entre le conduit d ! alimentation du circuit primaire (temperature de 300°C 
et pression de 155 bars) et des conduits de retour du fluide primaire dans 

15 le circuit primaire, par exemple apres preievement par le circuit de contro- 
le volum£trique et chimique (RCV) dont le but est notarament de doser cer- 
tains adjuvants comrae le bore et de d£min£ral iser l'eau du circuit primaire 
si besoin est ; la temperature de ce conduit de retour est d'environ 50°C 
et sa pression avoisine 5 bars. 

20 II existe egalement une grande difference de temperature entre le 

pressuriseur , qui est un reservoir contenant de l'eau et du gaz et permet 
de porter la pression du circuit primaire a une pression d 1 environ 155 
bars, et le conduit d 1 aspersion du pressuriseur qui permet, en abaissant la 
temperature du gaz, d f abaisser egalement la pression fournie par le pressu- 

25 riseur. Alors que la temperature du pressuriseur est d'environ 300°C, la 
temperature a laquelle est portee le conduit d 1 aspersion est d'environ 
50°C. 

La grande difference de temperature entre deux conduits ou un 
conduit et le pressuriseur entraine des chocs thermiques trfes violents au 

30 niveau des soudures de raccordement des deux conduits ou du conduit et du 
pressuriseur. Afin de creer des t ransi toires , il est connu de pr£voir des 
manchettes thermiques c f est-a~dire une enveloppe cylindrique realisant une 
double paroi interne au conduit qui coraporte la soudure susceptible d'etre 
soumise aux chocs thermiques. A titre d 1 exemple, on pourra se reporter au 

35 brevet francais n° 2.442.361, au nom de la Demanderesse , et qui montre des 
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manchetces thermiques soud6es dans ie voisinage du raccordemen t de deux 
conduits. 

On pourra se reporter 6galement aux figures 1 et 2 de la pr£sente 
d era and e, qui montrent des conduits munis de manchettes. 
5 La figure 1 montre le raccordement d'un conduit 1 a un autre 

conduit 2. Pour effectuer ce raccordement, la conduite 1 a €t€ prolonged 
par un piquage 3 qui a €t€ soud£ sur le conduit 2 en 4. Afin de prot£ger 
les soudures 4, une manchette thermique 5 a €t€ soud£e en 5a sur le piquage 
3. Les conduits 1 et 2 peuvent etre quelconques mais, en particulier, ils 
10 peuvent repr6senter, pour le conduit 1, le conduit de retour du fluide pri- 
maire du circuit RCV dans le circuit primaire, et pour le conduit 2, le 
conduit primaire. 

La figure 2 est analogue a la figure 1. Une conduite 1' a 6t£ sou- 
d6e sur une conduite 2'. Dans ce but, la conduite 1' a «§te* prolonged par un 
15 piquage 3' qui a 6te" soude" en 4' a la conduite 2'. Sur cette figure, la man- 
chette 5 1 de protection des soudures 4' a toutefois &t€ soud£e en 5' a sur 
le conduit I 9 et non sur le piquage 3' • 

Sur les deux figures, la manchette thermique 5 ou 5 f est raainte- 
nue 6cart6e de la conduite h l'int£rieur de laquelle elle est placed au 
20 moyen de plots ant ivibratoires 6 ou 6'. 

Les vitesses importantes de circulation du fluide, celui-ci circu- 
lant dans le sens indique* par les fleches f et f 1 respec t ivement sur les fi- 
gures 1 et 2, provoquent des turbulences qui a leur tour glnerent des vibra- 
tions qui s 1 amplif ient lors de leur propagation et qui peuvent en outre se 
25 trouver en resonance : ces vibrations parviennent alors h fissurer les sou- 
dures 5a ou 5 f a des manchettes 5 ou 5 1 sur les conduits 1 ou 1'. 

Le remplacement de ces manchettes peut s'averer n^cessaire sur 
les r£acteurs nucl€aires qui ont £te* utilises pendant plusieurs ann£es. L'o- 
p£ration est rendue complexe par le fait que les dispositifs utilises pour 
30 le remplacement des manchettes doivent etre automatisms car, d'une part, 
les sites sont radio-actifs et 1 1 on doit done limiter au maximum le temps 
de presence des ouvriers sur ces sites, et d" autre part les r£seaux de cir- 
cuits fiuides et £lectriques sont tres denses et rendent difficile I'acces 
aux conduits £ sparer. En outre, il faut £viter que lors du remplacement 
35 des manchettes, des de*bris tels que des copeaux ne tombent dans les 
conduits et portent ensuite atteinte au f one tionnemen t correct du r£acteur. 

C'est pourquoi 1' invent ion a pour but un proc€de* de remplacement 
des manchettes thermiques qui soit automat ique, rapide et trhs propre. Elle 
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a egalement pour but les divers dispositifs de mi se en oeuvre de ce proc<§- 
d<§. 

L'invention concerne un proc^de de remp 1 acemen t d'une manchette 
montee h l'int£rieur d ! un conduit, soud£e a la paroi int£rieure du conduit 
5 a I'une de ses extremitis et maintenue 6cart6e de la paroi Lnterieure du 
conduit par des plots h l'autre extremity. 

Le proc£d£ selon l'invention consiste h effectuer un double tron- 
gonnage du conduit, I'un au moins de ces deux trongonnages etant effectue" 
en amont de la soudure de la manchette sur le conduit, a retirer le troncon 
10 ainsi obtenu et la manchette, h usiner des chanfreins aux extr£mit£s libres 
du conduit, h controler la position et la g£om6trie des plots, a souder 
dans la portion lib re du conduit un nouveau trongon sur la paroi intdrieure 
duquel a £t£ pr£alab lement soude*e I'une des extr£mit£s d ! une nouvelle man- 
chette, ceile-ci ayant 6te" usinge en fonction de la position et de la g£ome- 
15 trie des plots pour qu'un jeu minimal existe entre les plots et l'extremit£ 
libre de la manchette. 

Selon une variante particuliere du procede" selon l'invention, ce- 
lui-ci consite & effectuer les deux trongonnages en amont de la soudure de 
la manchette sur le conduit et, apres avoir retire" le trongon et avant de 
20 retirer la manchette, h £lirainer le cordon de soudure de la manchette sur 
le conduit. 

Le proc£de* selon l'invention est £galement caract^rise* par le 
fait que 1 1 on realise chacun des trongonnages en deux operations, avec enle- 
vement de matiere, puis par repoussage de la matiere, afin d'eviter la pene- 
25 tration de d£chets h l'intexieur du conduit lors du d£bouchage. 

L'invention concerne Egalement un dispositif pour la realisation 
de 1' operation de trongonnage avec enlevement de matiere selon le procede" 
selon 1 1 invention. 

Ce dispositif coraporte : 
30 - un bati en deux parties, destine" £ etre fixe" autour de la paroi exterieu- 
re du conduit de fagon que son axe se confonde avec 1 1 axe du conduit, 

- une partie tournante en deux parties port£es chacune par une partie du 
bati, mobile en rotation autour de l'axe du bSti, 

- au moins un support d'outil a trongonner porte" par la partie tournante 
35 mais mobile en translation vers l'axe du bati, 

- des moyens pour faire tourner la partie tournante autour de l'axe du 
bati, 

- des moyens pour faire avancer le support d'outil vers l'axe du blti, 



OCID: <EP 01 58544 A1J_> 



4 0158544 

- des znoyens pour arr§ter le mouveraent d'avance du support d'outil avant 
que I'outil ne debouche k l'interieur du conduit. 

Dans un mode de realisation particulier de ce dispositif, les 
moyens pour faire avancer le support d'outil sont constitu£s de : 

- une vis sans fin susceptible d'etre entrainee en rotation par une four- 
chette dont l'extremite libre est munie d'une roulette susceptible de se de- 
placer. sur une pi6te circulaire du bati, 

- des moyens places sur ladite piste pour soulever la roulette k chaque 
tour effectu€ par la partie tournante, 

- des moyens pour faire tourner la vis sans fin dans un seul sens correspon- 
dent k l'avance du support d'outil vers l f axe du bati. 

De preference, les moyens pour arr§ter le mouveraent d f avance du 
support d'outil sont constitu^s d'un temoin solidaire du support d'outil, 
d'un detecteur de la position du temoin, fixe au bati, et de moyens de com- 
mande de 1 'arret du mouveraent d'avance du support d'outil quand le temoin 
atteint une position fix£e k l'avance. 

Selon une variante, les moyens pour arreter le mouveraent d'avance 
du support d'outil comportent en outre un temoin auxiliaire susceptible d'a- 
vancer en mime temps que le temoin solidaire du support d'outil, dans la 
merae direction mais dans le sens contraire au sens d'avance du support d'ou- 
til, le detecteur etant destine k detecter la position du temoin auxiliai- 
re. 

L' invention concerne aussi un dispositif pour l'usinage des chan- 
f reins aux extremites libres du conduit, conformeraent au precede selon 1 * in- 
vention. 

Ce dispositif comporte : 

- un bati muni de moyens pour centrer et bloquer celui-ci k l'interieur du 
conduit de fagon que son axe se confonde avec celui du conduit, 

- un support d'outil monte concentrique autour du bati, mobile en transla- 
tion le long de l f axe du bati et en rotation autour de 1 1 axe du bati, 

- des moyens pour deplacer le support d'outil en translation le long de 
I'axe. du bati, 

- des moyens pour faire tourner le support d'outil autour de 1 ' axe du bati, 

- des moyens pour reperer la position du bati le long de I'axe du conduit, 

- des moyens pour reperer la position du support d'outil le long de I'axe 
du bati. 

Selon une "carac terist ique particuliere, ce dispositif comporte 
une cuvette de recuperation des dechets destinee k etre centre et bloquee 
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a l'int£rieur du conduit et a constituer en outre une but£e de profondeur 
pour l'extr^mite' infgrieure du bati. 

L 1 invention concerne £galement un dispositif pour le controle de 
la position et de la g£om£trie des plots conf ormdmen t au procede* se Ion 1 1 in- 
5 vention. 

Ce dispositif comporte : 

- un bati muni de moyens pour centrer et bloquer celui-ci a l'int£rieur du 
conduit de facon que son axe se confonde avec I'axe du conduit, et perce" 
d'un canal longitudinal, 

10 - un support place* dans ledit canal de facon que son axe soit confondu avec 
l'axe du bati, susceptible de se dgplacer a l'interieur du bSti le long de 
son axe et mobile en rotation autour de son axe, 

- un palpeur place* a l'extr6mit£ du support, susceptible de se d^placer en 
translation par rapport au support perpendicu lairement a l'axe du support 

15 au contact des plots a controler a l'encontre d'un ressort, 

- des moyens pour d^placer le support en translation le long de son axe de 
facon que le palpeur puisse se d£placer le long de toute la hauteur des 
plots , 

- des moyens pour faire tourner le support autour de son axe de facon que 
20 le palpeur puisse se d£placer le long de toute la circonf grence du conduit, 

- des moyens pour rep£rer a chaque instant la position du support le long 
de son axe, 

- des moyens pour repexer a chaque instant la position angulaire du sup- 
port, 

25 - des moyens pour repexer a chaque instant la position du palpeur le long 

de son axe de d£placement. 

Dans un mode pr£f£re* de realisation de ce dispositif, le support 

est perce* d'un canal longitudinal et le palpeur est constitue* d'une bille 

susceptible de se d£placer au contact des plots dans un al£sage perce* a 
30 1' extremity du support pe rpendicu lairement a l'axe de celui-ci ; les moyens 

pour rep£rer a chaque instant la position de la bille sont constitu£s : 

- d'une tige piacde a l'intgrieur du canal et susceptible de coulisser a 
l'int£rieur de celui-ci, 

- d ! un volet parabolique solidaire de l f extr£mite* de la tige, 
35 - d'un ressort d 1 app 1 ication du volet contre la bille, 

- d'un capteur place* a I'extr^mitd superieure de la tige pour repdrer la po- 
sition de la tige le long de son axe. 

Selon une caract£ristique particuliere de ce dispositif, les 
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moyens pour faire tourner le support autour de son axe constituent 6gale- 
roent les moyens pour dgplacer le support le long de son axe, le support com- 
portant un filetage ext£rieur sur une partie de sa longueur a laquelle cor- 
respond un filetage int^rieur sur le blti. 
5 L'invention concerne egalement un dispositif pour I 'Elimination 

d'un cordon de soudure conf ornament a la variante du proc£d€ selon 1 1 inven- 
tion. 

Ce dispositif comporte : 

- un bSti destine a fttre fixe autour du conduit de facon que son axe se con— 
10 fonde avec l'axe du conduit, 

- un support d'outil monte sur le bSti de facon que son axe se confonde 
avec celui du bSti, mobile en translation le long de son axe et en rotation 
autour de son axe, 

- des moyens pour deplacer le support d'outil le long de son axe, 

15 - des moyens pour faire tourner le support d'outil autour de son axe, 

- un porte-outil monte sur le support d'outil et mobile en translation par 
rapport a celui-ci le long d'un axe perpendiculaire a l'axe du support d'ou- 
til, 

- des moyens pour deplacer le porte-outil le long de son axe de deplace- 
20 ment, 

- des moyens pour rep<§rer les deplacements du support d'outil le long de 
son axe, 

- des moyens pour reperer les deplacements du porte-outil ie long de son 
axe de dgplacement, 

25 - des moyens de recuperation des d£chets d'usinage du cordon de soudure, 
destines a etre places en aval du cordon de soudure. 

Dans un mode pr£f£r£ de realisation de ce dispositif, les moyens 
de recuperation des dechets sont constitues d'un parapluie renverse en 
caoutchouc gonflable. 

30 Selon une caracteristique particuli^re de ce dispositif, le para- 

pluie est porte par un support tubulaire muni de moyens pour centrer celui- 
ci a 1'interieur du conduit et perce d'un canal pour ie gonflage du para- 
pluie. 

Selon une deuxieme caracteristique particuliere de ce dispositif, 
35 celui-ci comporte une tige coaxiale au support tubulaire susceptible de cou- 
lisser a 1'interieur de celui-ci et dont i'une des extremites est fixee au 
fond d' un fourreau de facon que le parapluie puisse se replier dans le four— 
reau avant son extraction du conduit. 
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Mais afin d'etre mieux comprise, l'invention va maintenant etre 
decrite de fagon plus precise en reference aux dessins annexes qui repr£sen- 
tent, uniquement a titre d'exemple, un mode de realisation prefere des dis- 
positifs selon ^invention. 

Les figures 1 et 2 qui ont deja £te" decrites ci-dessus repr^sen- 
tent chacune, en coupe longi tud inale , un conduit porteur d'une manchette 
thermique que l'on souhaite changer. 

Sur la figure 1, la manchette thermique est soudee sur le piquage 
qui prolonge le conduit porteur de la manchette^ 

Sur la figure 2, la manchette est soud£e sur le conduit lui-meme. 

La figure 3 represente un dispositif pour la realisation de I'ope- 
ration de trongonnage avec enlevement de matiere, conforinement au proc£de 
se Ion 1 1 invention. 

Les figures 4a et 4b repr^sentent un dispositif pour I'usinage 
des chanfreins aux extremit£s libres du conduit, conf ornament au procede 
selon l 1 invention. La figure 4a represente la partie superieure de ce dispo- 
sitif tandis que la figure 4b en represente la partie inferieure. 

La figure 5 represente un dispositif pour le controle de la posi- 
tion et de la geometric des plots, conf orm£men t au precede selon 1' inven- 
tion. 

Les figures 6a, 6b et 6c representent un dispositif pour 1 'elimi- 
nation du cordon de soudure conform^ment au proce^de" selon l f invention. 

La figure 6a represente le bSti, le porte-outil et le support 
d'outil, e'est-a-dire la partie superieure du dispositif. 

La figure 6b represente le dispositif de recuperation des de- 
chets, e'est-a-dire la partie inferieure du dispositif. 

La figure 6c represente, en vue agrandie, le mode de fixation du 
dispositif de recuperation des dechets au blti. 

On se reportera tout d'abord a la figure 3. 

Cette figure raontre un dispositif pour la realisation de l'opera- 
tion de trongonnage avec enlevement de matiere conformement au procede 
selon l 1 invention. Ce dispositif permet d'effectuer un double tronconnage 
du conduit 1 ou l f des figures 1 ou 2. Ces tronconnages sont effectues par 
exemple aux niveaux 7 et 8 de la figure 1 ou 7 1 et 8 1 de la figure 2 ; ils 
sont effectues de preference au niveau d'une soudure mais peuvent, bien 
sGr, etre effectues a d f autres niveaux sur le conduit 1 ou 1 1 pourvu que 
1 1 on puisse retirer un troncon de conduit 1 ou 1 1 suffisant pour pouvoir re- 
tire! la manchette, travailler sur le conduit et replacer une autre manchet- 
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te. L'un au mains de ces trongonnages doit Stre effectue en araont de la sou- 
dure 5a ou 5'a de la manchette 5 ou 5' sur le conduit 1 ou 1 1 . Sur la. figu- 
re 2, un seul des trongonnages, celui effectue au niveau 8 f , sera effectue 
en araont de la soudure 5 1 a de la manchette 5' sur le conduit 1', le trongon- 
5 nage 7' etant effectue en aval de cette soudure 5 ! a. Lorsqu'on retirera le 
troncon obtenu on retirera en me roe temps la manchette 5 r . 

Au contraire, sur la figure 1, les deux- trongonnages seront effec- 
tugs en araont de la soudure 5a de la manchette 5 sur le conduit 1 ; une 
fois le trongon obtenu retired il faudra done venir usiner le cordon de sou- 

10 dure de la manchette sur le conduit afin de pouvoir retirer la manchette. 

Le dispositif de trongonnage de la figure 3 ne permet en fait de 
rdaliser qu'une seule des deux operations permettant le trongonnage des 
conduits 1 ou 1 1 . En effet, il est pr£vu de tronconner ces conduits en deux 
operations, I'un*» avec enlevement de matiere realisee au moyen du disposi- 

15 tif de la figure 3 et 1 'autre par repoussage de la matiere realisee manuel- 
lement par exemple a l'aide d'un coupe-tube. La deuxieme operation n' inter- 
vient que tout-a-fait en fin de tronconnage et son but est uniquement d'evi- 
ter que des d£chets ne pdnetrent dans le conduit 1 ou 1'. 

Le dispositif de la figure 3, permettant la realisation de l*ope- 

20 ration de tronconnage avec enlevement de matiere comporte un bSti 9 en deux 
parties 10 et 10' ; ce b2ti 9 est destine a etre fixe autour de la paroi ex- 
terieure du conduit de fagon a ce que son axe se confonde avec l'axe du 
conduit. On a repere le conduit par 1 mais celui-ci aurait pu egalement 
etre repere par 1', suivant que l'on opere le trongonnage sur le conduit de 

25 la figure 1 ou de la figure 2. 

Le dispositif comporte egalement une partie tournante 11 en deux 
parties 12 et 12' , portees chacune par i'une des parties 10 ou 10 f du ba\ti 
9; cette partie tournante 11 est mobile en rotation autour de l'axe du bSti 
9. 

30 Le dispositif comporte egalement deux supports d'outil 13 et 13* 

portes par la partie tournante 12 mais mobiles en translation par rapport a 
oelle-ci vers 1 1 axe du bati 9. Les supports d'outil 13 et 13' portent cha- 
cun un outil a trongonner 14 et 14*. 

Les deux parties 12 et 12' de la partie tournante 11 sont en fait 
35 const ituees de deux demi-couronnes dentees assembles par deux boulons et 
peuvent tourner librement sur une piste support 15 du bati 9. 

La partie dentee de la partie tournante 11 engr&ne "Sur un pignon 
r^ducteur 16 qui lui-mgme est mis en rotation par le pignon d' entrainement 
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17 d'un moteur hydraulique 18. 

Le support d'outil 13 avance vers 1 1 axe du bati grace a une vis 
sans fin 19 tournant dans une bague 20 fixee sur la partie tournante 11 en 
21. La vis sans fin 19 se prolonge par un axe 19' qui porte sur deux bagues 
une fourchette 22 qui ne peut entrainer l'axe 19' en rotation que dans un 
seul sens gr^ce a une roue dent£e 23 munie d 1 un cliquet. 

L'extrgmite* libre de la fourchette 22 est munie d 1 une roulette 24 
susceptible de se d£placer sur une piste circulaire 25 du bati 9. 

Des raoyens non represented tels qu'un embrevement muni d'une bu- 
t€e en forme de "dos d'tne", places sur la piste circulaire 25, soulevonr 
la roulette 24 a chaque tour effectue* par la partie tournante 11 et done 
par la roulette 24. A chaque fois que la roulette 24 est soulev«§e, elle pro- 
voque un pivotement de la fourchette et done une rotation de 1 1 axe 19* et 
de la vis sans fin 19. La rotation de la vis sans fin 19 entraine une avan- 
ce du support d'outil 13. Cette avance, qui se produit de facon r£guliere, 
a chaque tour de l'outil, permet de r6aliser une saign£e circulaire dans le 
conduit 1. 

Afin de pr£voir 1 'arret des outils 14 et 14 1 avant que ces outils 
ne d€bouchent dans le conduit 1 et n ' in troduisent des ddchets a l'interieur 
du conduit 1, il est pr£vu des raoyens pour arreter le mouveraent d 1 avance du 
support d'outil 13 ou 13'. Ces moyens sont constitutes d'un t£moin 26 soli- 
daire du support d f outil 13, et, fixtl au bati, d'un d£tecteur 27 de la posi- 
tion du t£moin 26. Ce dgtecteur est, a titre d'exemple, un dgtecteur photo- 
<§lectrique. Des moyens non represented commandent l'arret du moteur 18 des 
que le t£moin a atteint une position determined a 1* avance en fonction de 
l'€paisseur du conduit 1 au niveau ou on effectue le trongonnage. 

On termine alors l f operation de trongonnage par un outil a molet- 
tes tel qu'un coupe-tube* 

Afin d'£viter au maximum toute contamination radio-active du voi- 
sinage du conduit 1, on effectuera d'abord les deux prededoupes usinees au 
raoyen du dispositif selon la figure 3, aux niveaux 7 et 8, et ensuite on 
terminera les deux tron^onnages aux niveaux 7 et 8 a l'aide du coupe- tube ; 
I'intgrieur du conduit 1 sera done mis en contact avec I'extgrieur seule- 
raent a la fin de 1 'operation de trongonnage. 

Apr&s d£coupage du trongon, on retire celui-ci et, dans le cas 
d'une manchette conforme a la figure 2, on retire en meme temps la manchet- 
te 5. 

On se reportera maintenant aux figures 4a et 4b. Ces figures re- 
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pr£sentent un dispositif pour usiner le6 chanfreins 52 aux extremity's li- 
bres du conduit 1 apres que 1 1 on ait retire* le troncon et afin de pouvoir 
placer correc tement un nouveau troncon. 

Ce dispositif comporte un b&ti 28 muni de moyens pour centrer et 
5 bloquer celui-ci k l'intgrieur du conduit 1. Ces moyens de centrage sont 
constitu£s d 1 un double £tage de secteurs 29, 29 f k 120° maintenus en place 
par des caoutchoucs 30 et 30' . Des c6nes filet£s 31 et 31' sont suscepti- 
bles d*appliquer les secteurs 29 et 29" contre la paroi interne du conduit 
1 et de bloquer ceux-ci ainsi que le bati 28 k I'intgrieur du conduit 1. 
10 Les cdnes filet£s 31 et 31* peuvent §tre manoeuvres par un €crou 32 muni de 
deux filetages inverses, au moyen d'une tige 33 engaged dans un canal axial 
33' perc£ dans le bati 28 et qui, au niveau de l'€crou 32, comporte six 
pans miles susceptibles de coop£rer avec un trou six pans r£alis€ dans 1'6- 
crou 32. La tige 33 est en but£e k son extr€mitS sup£rieure sur un capteur 
15 34 qui permet de dgtecter la position de la tige 33 done du bati 28. Elle 
est 6galement en bute"e k son extr§mit£ infgrieure dans un palier 59 qui 
s'appuie sur un boulon 58 d f une cuvette 54 ; cette derniere sert de butee 
de profondeur au bati 28 et sera d£crite en detail u lt£rieurement . 

Le dispositif comporte £galement un support d*outil 35 monte* 
20 concentrique autour du bati 28, mobile en translation le long de l l axe du 
bati 28 et en rotation autour de l'axe du bati. 

Le support d'outii 35 est en fait constitue* d'une partie tournan- 
te 36 et d'une partie 37 mobile en translation et susceptible d'entratner 
dans son mouvement de translation la partie tournante 36. 
25 La partie tournante 36 est mont€e concentrique sur le bati 28 

avec des bagues auto-lubrif i£es 38. Une couronne 39 bloqude k l'int£rieur 
par des cannelures 40 est entrained en rotation par des dents 41 grace k un 
moteur hydraulique classique 42 porte* par la partie 37. 

La partie 37 assure les mouvements de translation verticale de la 
30 partie 36. Dans ce but, deux roulements k rouleaux 43 et 43' assurent la de"- 
solidarisation des parties 36 et 37. Ces roulements sont prot£g£s des 
actions exterieures par des joints k levres 44 et 44 1 . 

La partie 37 peut etre deplacee en translation verticale au moyen 
d'un v£rin annulaire 45 susceptible de se ddplacer le long d'un axe paralle- 
35 le k l'axe longitudinal du bati 28 grace k une chambre de pression 46. L'e"- 
tancheite* est r£alis£e par un joint torique 47 d'une part et par un joint 
torique 48 et un joint k levres 49 d 1 autre part. Un capteur de d€placement 
50 donne les positions en translation de l'ensemble des parties 37 et 36. 
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Une grenouillere de raccordement 51 permet de bloquer en position 
haute la partie tournante 36. 

La figure 4a represente dans sa partie droite, c'est-a-dire a 
droite de l'axe du bati, l'ensemble des parties 36 et 37 en position basse 
5 et sur sa partie gauche, c'est-a-dire a gauche de 1 1 axe du bati, rensemble 
des parties 36 et 37 en position haute. 

Lorsque 1 ' on veut usiner le chanfrein 52, on approche l'outil 53 
de celui-ci en repSrant la position de l'outil 53 par la position en trans- 
lation du vdrin 45 (repgr£e par le capteur de dgplacement 50) et par la po- 
10 sition du bati 28 (rep£r£e par le capteur 34). 

Afin d'assurer la recuperation des dechets d'usinage du chanfrein 
52, on a pr6vu une cuvette 54 de recuperation des dechets. Celle-ci est rea- 
lisee en deux parties 55 et 55' coaxiales, pouvant coulisser l'une dans 
1* autre et emboitees et guidees par un pion de centrage 56. Les rebords des 
15 deux parties 55 et 55* deiimitent un espace annulaire dans lequel est fixe 
un joint en caoutchouc 57. Les fonds des deux parties 55 et 55 1 sont traver- 
ses par un boulon 58 dont la tete prend appui sur le fond de la partie supe- 
rieure 55' et l'ecrou sur le dessous de la cuvette inferieure 55. Par rota- 
tion du boulon 58, il y a rapprochement des deux parties 55 et 55 1 done des 
20 rebords de celles-ci : le joint en caoutchouc 57 s'ecrase et vient se pla- 
quer sur la paroi interne du conduit 1 assurant un blocage en position de 
la cuvette 54 et une bonne etancheite. La cuvette 54 permet la recuperation 
des dechets d'usinage mais elle sert egalement de butee de profondeur pour 
le bati 28. En effet cette cuvette 54 est destinee a etre placee a l'inte- 
25 rieur du conduit 1 avant que le blti 28 ne soit lui-meme centre a l'inte- 
rieur du conduit 1. Une fois la cuvette 54 mise en place, le bati 28 est 
amene en butee sur la t§te du boulon 58 par appui de son palier d 1 extremi te 
59, ce dernier etant relie au corps du bati 28 par 1 * intermediate d'une 
pifece 60. L'extremite de la tige 33 vient' se placer a l'interieur du palier 
30 59. Ainsi la cuvette 54 sert a la fois de butee de profondeur pour le bati 
28 et de dispositif de recuperation des dechets d ! usinage. 

Pour mettre en place le dispositif d'usinage du chanfrein 52, on 
centre et on bloque tout d 1 abord la cuvette 54 en agissant sur le boulon 
58. On positionne alors le bati 28 en venant poser le palier 59 sur 1'extre- 
35 mite du boulon 58 et 1 ' on bloque les secteurs 29 contre la paroi interne du 
conduit 1 en agissant sur la tige 33. On assure ensuite une parfaite solida- 
rite entre la partie du bati 28 qui est centre a l'interieur du conduit 1 
et qui contient la tige 33 et un chapeau 61 qui constitue la partie sup£- 
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rieure du bati. Un blocage de securite en rotation entre le chapeau 61 et 
la partie inferieure du bati 28 est effectue* au moyen d'un levier manue 1 
62. Quant aux leviers 63 et 64 t ils ma intiennen t le chapeau 61 sur la par- 
tie inferieure du bati grace a un systeme ecrou contre-^crou. Le repere 65 
5 designe les commandes hydrauliques du v^rin 45. 

On se reportera maintenant a la figure 5 qui montre un dispositif 
de contr61e de la position et de la g€ometrie dee plots que l'on a rep^r^s 
ici par 6 (comxae sur la figure 1) mais le dispositif serait le meme pour le 
contr81e des plots 6* de la figure 2. 

10 Le controle des plots an ti-vibratoires est en effet necessaire 

afin de definir avec exactitude leur g£om£trie et leur position, la condi- 
tion du moindre encombrement etant tou jours maintenue. La nouvelle raanchet- 
te que l'on viendra souder a la place de la raanchette 5 que l'on a retiree 
sera usin£e en fonction de la position et de la g§om£trie des plots 6 pour 

15 qu'un jeu minimal existe entre les plots 6 et 1 ' ext r£mi te" libre de la man- 
chette . 

Le dispositif de controle comporte un bati 66 muni de moyens pour 
centrer et bloquer ceiui-ci a l'intdrieur du conduit 1 de fagon a ce que 
son axe se confonde avec l'axe du conduit 1« Ces moyens de centrage sont 

20 constituds par trois secteurs 67 a 120° qui sont manoeuvres par des coins 
68 afin de venir s'appliquer contre la paroi interieure du conduit 1. Les 
coins 68 sont lies k un ecrou 69 qui peut etre mis en rotation au moyen de 
pions amovibles que l f on enfonce dans des trous borgnes 70 et qui servent 
de bras de manoeuvre. 

25 Le bati 66 est perce d'un canal longitudinal dans lequel est pla- 

ce un support 71 de fagon que son axe soit confondu avec l'axe du bati 66. 
Ce support 71 est susceptible de se dgplacer a I'intdrieur du bati 66 le 
long de son axe et est mobile en rotation autour de son axe. Des bagues au- 
tolubrifi£es 72 et 73 permettent au support 71 de glisser sans frottement a 

30 l'interieur du bati 66. 

Une roue dentge 74 solidaire du support 71 par une clavette 75 
est entrain€e en rotation par un pignon d ' entrainement 76 d'un moteur 77. 
Un pignon 78 diame\tralement oppose au pignon 76 engrene egaiement sur la 
roue dent€e 74 et est relie* a un codeur 79. Ainsi le moteur 77 permet de 

35 faire tourner le support 71 et le codeur 79 en re gist re chaque tour effectue 
par le support 71. 

D'autre part le support 71 est filete sur une hauteur h et ce fi- 
letage visse dans un ecrou 80 centre par un pion 81. Ainsi, quand le moteur 
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77 tourne, il entraine non seulement le support 71 en rotation, mais ii en- 
traine £galement celui-ci en translation. A chaque tour qu'il effectue le 
support 71 se d£place d'une certaine hauteur qui est la mime a chaque tour 
et est enregistr£e en me me temps que le n ombre de tours par le codeur 79. 
5 Le codeur 79 permet done a chaque instant de rep£rer la position du support 
71 le long de son axe et la position angulaire du support 71. 

A l'extremite" du support 71 est perce* un alisage 82 dans lequel 
est susceptible de se d£placer, perpendiculaireroent a i 1 axe du support 71, 
une bille 83. Le diametre de l'al£sage 82 est bien sur inf£rieur au diam-- - 

10 tre de la bille 83 ; il autorise une saillie de la bille 83 a l'ext6rie».r 
du support 71 de sorte que la bille 83 puisse se trouver en contact avec 
ces plots 6 et se dgplacer au contact de ceux-ci. 

Les moyens pour rep£rer la position de la bille 83 le long de son 
axe de dgplaceraent e'est-a-dire le long de l'axe de l f al£sage 82, sont cons- 

15 titu£s d'une tige 84 plac£e dans un canal 71 1 perce" a l'int£rieur du sup- 
port 71 et susceptible de coulisser a l'int£rieur de ce canal, d ! un volet 
85 parabolique solidaire de 1 1 ext r£mi te" de la tige 84 et d f un ressort 86 
d 1 application du volet 85 contre la bille 83. Un capteur 87 place* a l'extrS- 
mite* sup£rieure de la tige 84 permet de rep£rer les d£placements du volet 

20 85 et par consequent la position de la bille 83 le long de son axe de dgpla- 
cement . 

Afin que le palpeur 87 ne repere que les diplacements de la bille 
83 le long de son axe et ne repere pas les deplacements de la tige 84 quand 
celle-ci se d£place en mime temps que le support 71, il est n£cessaire que 
25 le palpeur 87 se deplace en mime temps que le support 71. Ainsi le capteur 
87 est entraine en translation par la piece 88 qui est entrain£e elle-meme 
en translation en meme temps que le support 71 mais est desol idar is£e en ro- 
tation du support 71 au moyen de roulements 89. 

Le dispositif de la figure 5 permet done de faire dexrire a la 
30 bille 83 une heiice et de balayer ainsi le conduit 1 sur toute sa circonfe- 
rence et les plots 6 sur toute leur hauteur et d'associer a chaque position 
de la bille 83 sur cette heiice 1 ' enf oncement de la bille 83 au contact des 
plots 6. 

Une fois le contrSle des plots effectue, on realise un trongon 
35 destine a Stre soude a la place du trongon qui a £t£ retire et 1 1 on soude 
sur ce trongon une nouvelle raanchette en fonction de la g£ometrie et de la 
position des plots, de fagon que 1 1 e xt r£mi te* libre de la manchette vienne 
au contact des plots 6 avec un jeu minimum. 
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Heme si le double trongonnage a ete effectue en amont de la soudu- 
re 5a de la manchette 5 sur le conduit 1, comme dans le cas de la figure 1, 
en raison de l'endroit ou la manchette avait ete soudee initialement lors 
de la fabrication du r^acteur, la manchette de remplacemen t sera soudee sur 
5 le troncon que 1 1 on rapporte pour remplacer le troncon retire. 

Pour mettre en place le nouveau troncon, on procede d'abord a 
l'accostage de celui-ci sur le conduit 1 au moyen d'un dispositif classique 
du type "chatne d'accostage" que I'on monte fixe sur l ! une des portions du 
conduit 1 tandis que des pro longateurs munis de trois vis a 120° centrent 
10 le nouveau troncon. Cet accostage est suivi d'une mise en protection inter- 
ne de gaz neutre. Un dispositif avec un ballon gonflable et un bouchon sup- 
portant 1 1 al iment at ion en gaz isole la portion int£rieure du conduit 1 dans 
laquelle devra s'effectuer la premiere soudure. Le pointage est effectue ma- 
nuellement. Le soudage est effectue par une machine possedant une pince 
15 dont l'ouverture est adapt£e au profil du conduit 1. Le type de soudage est 
du type "TIG" orbital avec metal d'apport. Le suivi de ces operations est 
realise* a distance par fibres optiques et systeme video. 

Nous venons de decrire 1* ensemble des operations permettant de 
remplacer une manchette ; il nous reste toutefois a decrire le dispositif 
20 pour l'usinage d f un cordon de soudure tel que le cordon 5a de soudure de la 
manchette 5 sur le piquage 3 (figure 1). Ce dispositif est represent^ sur 
les figures 6a, 6b et 6c, 

Le dispositif pour 1 1 e limina tion du cordon de soudure 5a comporte 
un bati 90 destine a etre fixe autour du conduit 1 de facon que son axe se 
25 confonde avec 1 1 axe du conduit 1. Le blocage du bSti 90 sur le conduit 1 
est effectue par deux series 145 et 145 1 de quatre vis a 90°. Le corps du 
bati 90 se prolonge par une colonne de maintien 90 1 sur laquelle est f ixee 
une chambre de pression double 91 et 91 1 multi-eiements 92, 93, 94 assem- 
bles entre eux par des vis ; l'etancheite entre ces elements est realisee 
30 par des joints toriques, superieur 95 et inferieur 96. 

Un verin 97 est constitue d'un cylindre creux.sur leque 1 est usi- 
nee une surepaisseur 98 reprenant les divers efforts des pressions varia- 
bles exercees au niveau des chambres 91 et 91' et est muni d'un joint tori- 
que 99 pour assurer l'etancheite. 
35 L'ensemble du corps de verin 97 est surmonte par un carter 100 

avec couronne de manutention 101. 

Un moteur 102 est visse sur le carter 100 et son pignon d'entrai- 
nement 103 engrene sur un pignon 104 qui est bloque par des ecrous contre- 
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Serous sur un arbre 105 qui constitue un support d'outil. 

Le guidage de l 1 arbre 105 est realise, en sortie du carter 100 et 
en partie supgrieure du v€rin 97, a l'aide de deux rouleraents 106 et 106 1 
et en partie inferieure a l'aide de deux roulements a rouleaux 107 et 107' 
5 bloqu£s par un ecrou contre-ecrou . Le joint a levres 108 empeche la penetra- 
tion des poussifcres au niveau des paliers a roulement. 

Le support d 1 outil 105 est done susceptible de se mouvoir en 
translation au moyen du veVrin 97 et en rotation grace au moteur 102, 

Un porte-outil 109 est fixe* sur le support d 1 outil 105. La partie 
10 maltresse du porte-outil 109 prend la forme d'une platine de guidage dont 
la rainure 110 autorise des dgplacements d'un chariot 111 dans un sens per- 
pendiculaire a 1 1 axe longitudinal du bati 90. 

Un outil de coupe 112 est bloque* sur le chariot 111. Le chariot 
111 est d' autre part muni d'un aiesage filete" dans lequel tourne une vis 
15 113 qui permet par rotation d'un galet 114 fixe" sur cette vis 113 un depla- 
cement du chariot 111. En effet, un patin fixe 115 solidaire du bati 90 
vient en contact avec un chemin de roulement du galet 114 en position de 
course haute du v£rin 97 par rapport au bati 90. 

L 1 ensemble du porte-outil 109, du support d' outil 105 et du car- 
20 ter sup£rieur 100 est aiese sur toute sa hauteur pour laisser le passage a 
un dispositif permettant la recuperation des copeaux et qui est represents 
sur la figure 6b. Ce dispositif est constitue d f un parapluie renverse 116 
lui-m£me constitue d'une corolle en caoutchouc 117 munie de boudins gonfla- 
bles 128 et 129. Cette corolle 117 est renversee avec pointe en bas et est 
25 suspendue a un support tubulaire constitue d f un premier tube 118 soude a 
1 'ext remit e d'un deuxieme tube 118'. 

Ce dernier possede une surepaisseur 119 a un niveau tel que cette 
surepaisseur se trouve au milieu de la hauteur de la manchette 5 une fois 
que le parapluie 116 est positionne. 
30 Deux cylindres creux en caoutchouc 120 et 120' dont le diametre 

interieur est celui de la surepaisseur 119 sont bloques en partie basse par 
la partie terminale du tube 118' en forme de disque 121 et par un ecrou 
avec rondelle 122 en partie haute, et sont separes I'un de 1' autre par une 
entretoise 123. Ces cylindres permettent de centrer le tube 118' a l'inte- 
35 rieur de la manchette 5. 

Le tube 118 est, a sa partie inferieure, soude a une piece 124 mu- 
nie d'un filetage sur lequel vient se visser un ecrou 125 de facon a serrer 
entre les pieces 124 et 125 la partie inferieure de la corolle 117. 
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Les tubes 118 et 118' sont perces a l'interieur de fa C on a permet- 
tre le passage d'un gaz de la partie superieure du tube 118' jusqu'a un 
conduit 127 qui debouche dans la corolle 117 pour gonfler les boudins 128 
et 129. Le boudin 128 assure une certaine rigidite a la corolle 117 tandis 
5 que le boudin 129 assure le positionnement vertical de la corolle 117 et 
i'etancheite entre le parapluie 116 et les parois du conduit contre iesquel- 

les il est applique. 

Pour la mise en place du parapluie 116 dans le conduit 1, on pro- 
cede d 'abort au gonflage de la corolle afin que celle-ci se metre dans une 
10 position correcte et l'on procede ensuite a 1'ecrasement des caoutchoucs 
120 et 120' a l'interieur du conduit 1 en agissant sur l'ecrou 122. 

Dans le canal perce dans les tubes 118 et 118' peut coulisser une 
tige 130 dont le diametre exterieur est suf f isamment inferieur au diametre 
interieur des tubes 118 et 118' pour qu'un espace suffisant entre la tige 
15 130 et la paroi interne de ces tubes permette le passage du gaz de gonflage 
de la corolle 117. La tige 130 peut coulisser a l'interieur du tube 118 sur 
la hauteur d'une lumiere 131 menagee dans la tige 130 et dont les extremi- 
tes viennent buter contre une goupille 132 fixee sur le tube 118. 

L'extremite inferieure de la tige 130 est fixee sur le fond 133 
20 d'un fourreau 134. Ainsi, quand la fenetre 131 est en contact par son extre- 
mite superieure avec la goupille 132, le fourreau 134 est en position basse 
et quand la fenetre 131 est en contact avec la goupille 132 par son extremi- 
ty inferieure, le fourreau se trouve en position relevee et, apres avoir 
ete degonflee, la corolle 117 peut se replier a l'interieur de ce fourreau, 
25 ce qui permet son extraction du conduit 1 en fin d'operation. 

L'extremite superieure du tube 118 est munie d'une rainure circu- 
late 135 et d'une fente 136, qui permettent de fixer le tube 118 a un tube 
137 solidaire du bati 90 (voir figure 6a). 

Le tube 137 est bloque par une resine 138 sur une entretoise en U 

30 139 qui s'appuie sur le bati 90. 

La liaison entre le tube 118 et le tube 137 s'effectue de la fa- 
con suivante : la fente 136 vient cooperer avec une goupille 140 (voir figu- 
re 6c) fixee sur le tube 137, assurant ainsi un blocage en rotation du tube 
118 dans le cas d'une def alliance de la fixation du tube 118 par les caout- 
35 choucs 120 et 120' ; des billes 141 prennent appui dans la rainure 135 sous 
Paction d'un manchon 142 pousse par un ressort 143, ce .qui assure un bloca- 
ge vertical. 

La taise en place du dispositif d'usinage et du parapluie de recu- 
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p£ration des debris comprend les phases suivantes : 

Le parapluie 116 est d'abord mis en place comme suit : on intro- 
duit manue 1 lement le parapluie 116 suspendu au tube 118* dans le conduit 1 
jusqu'a ce que des ergots 144 du tube 118* (voir figure 6b) se trouvent au 
5 niveau de l'entrle du conduit 1« On place alors une source de gaz a l'extr£- 
mite* supgrieure du tube 118'. Le gaz vient gonfler la corolle 117 qui vient 
prendre appui sur la surface interne du conduit* Dans le cas particulier de 
la figure 6b, cette corolle vient prendre appui sur la paroi interne du 
conduit 2 dans lequel d£bouche le conduit 1. On serre alors 1" ensemble 
10 6crou-rondelle 122, ce qui a pour effet direct d'exraser les cylindres de 
caoutchouc 120 et 120' et de bloquer le disposi tif dans la manchette 5. Le 
parapluie 116 est alors centre* et bloque* de facon correcte. On degonfle 
alors la corolle 117 et on retire 1 1 a litnentation en gaz. 

On met ensuite en place le blti 90 qui prend appui sur le conduit 
15 1 et se centre grace aux vis 145 et 145 1 . 

Pendant que 1 1 on met en place le blti 90, la liaison entre le 
tube 118' et le tube 137 s'effectue comme ddcrit plus haut, au moyen de la 
rainure 135 et de la fente 136. 

On branche alors la prise de gaz a I'extrEmite* sup£rieure 146 du 

20 tube 137. 

On gonfle la corolle 117. 

Le dispositif est alors pret a £liminer le cordon de soudure 147. 
Les prises de passe en diametre sont determiners par le nombre de 
tours effectu«§s par le galet 114 sur le patin 115, quand le porte-outil 109 
25 et done le v£rin 97 sont en position haute. Les passes sont r£alis£es de 
haut en bas par d£placement du v£rin 97 en vitesse lente. Les d£placements 
du v6rin 97 pour amener le porte-outil 109 en position haute sont, eux, r£a- 
lis£s en vitesse rapide. 

Apres Elimination complete du cordon de soudure, on retire le 
30 bSti 90 puis le parapluie 116 en d£vissant l'gcrou 122 puis en tirant vers 
le haut la tige 130 afin que la corolle 117 se replie dans le fourreau 134. 
On peut alors retirer la manchette 5 et proc£der ensuite au contrdle diraen- 
sionnel des plots 6 comme dEcrit plus haut. 

L 1 invention que nous venons de d4crire pr£sente de nombreux avan- 

35 tages. 

Elle permet de proc£der au remp-lacement des manchettes thermiques 
dans un temps limits et sans introduire de dfibris dans le conduit 1. L 1 in- 
vention permet d'effectuer le remplacement des manchettes meme dans des 
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conduits difficiles d'acces et dans des conduits en milieu radio-actif. 
Elle permet de rempiacer tout type de manchette, ineme s'il est difficile de 
dgcouper dans le conduit 1 un troncon dont les extreraitgs sont situ£es de 
pare et d 1 autre de la soudure de la manchette sur le trongon, comme sur la 
5 figure 1. 

Bien entendu 1" invention n'est pas limitSe aux modes de realisa- 
tion qui ont £t£ d^crits uniqueaent a titre d'exemple mais elle couvre 6ga- 
lement les autres modes qui n'en dif fereraient que par des details, par des 
variantes d' execution, ou par 1' utilisation de moyens Equivalents, dans le 

10 cadre des revendications. 

Ainsi, le dispositif de tronconnage pourrait ne comporter qu'un 
porte-outil et done qu'un outil 14. 

D' autre part, les moyens pour arreter le mouvement d'avance du 
support d'outil 13 ou 13', avant que l'outil 14 ou 14' ne d£bouche a i'int£- 

15 rieur du conduit 1, pourraient etre diff£rents : ils pourraient comporter 
outre le teraoin 26, un t6moin auxiliaire susceptible d' avancer en m§me 
temps que le t§moin 26, dans la meme direction que ce t£moin 26 mais dans 
le sens contraire au sens d'avance du support d'outil 13 ; le d£tecteur 27 
d£tecterait alors la position du t6moin auxiliaire et non celle du t£moin 

20 26 ; ce dStecteur serait moins encombrant puisqu'il serait place* de l* autre 
c6t€ du porte-outil 13 par rapport au conduit 1. 

Le d£tecteur 26 et le detecteur auxiliaire pourraient etre 
r£alis£s sous la forme de deux cremailleres inversees dont I'une 
pr£positionn<Se par rapport au conduit 1 et 1' autre pr£posit ionnee par 

25 rapport au dEtecteur 27. 
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REVINDICATIONS 

1 Proc6d£ de retnplacement d'une manchette montee a l'interieur 
d'un conduit, soudee a la paroi interieure du conduit a l'une de ses extre- 
mites et maintenue ecartee de la paroi interieure du conduit par des plots 
5 a 1' autre extremite, 

caracterise par le fait que : 

- on effectue un double trongonnage du conduit (1, I 1 ), l'un au moins de 
ces deux trongonnages etant effectue en amont de la soudure (5a, 5* a) de la 
manchette (5, 5 f ) sur le conduit (1, I 1 ), 

10 - on retire le trongon ainsi obtenu et la manchette (5, 5'), 

- on usine des chanf reins aux extr£mit£s lib res du conduit (1, l f ), 

- on contr&le la position et la g£om£trie des plots (6, 6'), 

- on soude dans la portion libre du conduit (1, 1') un nouveau trongon sur 
la paroi interieure duquel a ete prea lab lenient soudee l'une des extr<§mites 

15 d f une nouvelle manchette (5, 5'), celle-ci ayant ete usin£e en fonction de 
la position et de la g£om6trie des plots (6, 6") pour qu'un jeu minimal 
existe entre les plots (6, 6') et I'extremite libre de la manchette (5, 
5'). 

2. - Procede selon la revendicat ion 1, 

20 caracterise par le fait qu'on effectue les deux trongonnages en amont de la 
soudure de la manchette (5) sur le conduit (1) et qu'apr£s avoir retire le 
tron^on et avant de retirer la manchette (5), on eiimine le cordon de soudu- 
re de la manchette (5) sur le conduit (1). 

3. - Procede selon l'une des revendications 1 ou 2, 

25 caracterise par le fait qu'on realise chacun des trongonnages en deux opera- 
tions, avec enlevement de la mati&re, puis par repoussage de la mati&re, 
afin d'eviter la penetration de dechets a l'interieur du conduit (1, l 1 ) 
lors du debouchage. 

4. - Dispositif pour la realisation de 1 'operation de trongonnage 
30 avec enlevement de matifere selon la revendication 3, 

caracterise par le fait qu'il comporte : 

- un bati (9) en deux parties (10, 10') destine a §tre fixe autour de la pa- 
roi exterieure du conduit (1) de fa$on que son axe se confonde avec l'axe 
du conduit (1), 

35 - une partie tournante (11) en deux parties (12, 12') portees chacune par 
une partie (10, 10') du bati (9), mobile en rotation autour de l'axe du ba- 
ti (9), 

- au moins un support (13, 13') d'outil a trongonner (14, 14') porte par la 
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partie tournonte (11) mais mobile en translation vers l'axe du bati (9), 

- des moyens (18, 17, 16) pour faire tourner la partie tournante (11) au- 
tour de l'axe du bati (9), 

- des moyens (19, 19 f ) pour faire avancer le support d'outil (13, 13') vers 
5 l'axe du bati (9), 

- des moyens (26, 27) pour arrfcter le mouvement d'avance du support d'outil 
(13, 13') avant que l'outil (14, 14') ne dSbouche & I'intexieur du conduit 
(1). 

5-- Dispositif selon la revendication 4, 
10 caract€ris€ par le fait que les moyens pour faire avancer le support d'ou- 
til (13, 13') sont constitute de : 

- une vis sans fin (19) susceptible d'etre entrainee en rotation par une 
fourchette (22) dont 1' extremity libre eat muuie d'une roulette (24) suscep- 
tible de se d£placer sur une piste circulaire (25) du bati (9), 

15 - des moyens places sur ladite piste pour soulever la roulette (24) h cba- 
que tour effectue* par la partie tournante (11), 

- des moyens (23) pour faire tourner la vis sans fin (19) dans un seul sens 
correspondent k l'avance du support d'outil (13, 13') vers l'axe du bati 
(9). 

20 6.- Dispositif selon l'une des revendications 4 ou 5, 

caract€ris£ par le fait que les moyens pour arrfcter le mouvement d'avance 
du support d'outil (13, 13 1 ) sont coustitu£s d'un temoiu (26) solidaire du 
support d'outil (13), d'un d£tecfceur de la position du temoin (26) fixe" au 
bati (9), et de moyens de comaande de I'arrSt du mouvement d'avance du sup- 

25 port d'outil (13, 13') quand le temoiu (26) atteint une position fixee h 
1 ' avance . 

7. Dispositif selon la revendication 6, 
caracterise* par le fait que lesdits moyens d'avance conportent en outre un 
t£moin auxiliaire susceptible d 1 avancer en m&rae temps que le t£moiu (26) so- 
30 lidaire du support d'outil (13), dans la mSme direction mais dans le sens 
contraire au sens d'avance du support d'outil (13), le dfitecteur (27) ttant 
destine & d£tecter la position du tgmoin auxiliaire* 

8„-Dispositif pour 1'usinage des cbanf reins aux extremitts libres 
du conduit, selon la revendication 1, 
35 caracterise* par le fait qu'il comporte : 

- un bati (28) muni de moyens (29) pour centrer et bloquer celui-ci k 1' in- 
ter ieur du conduit (1) de facon que son axe se confonde avec celui du con- 
duit (1), 
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- un support d'outil (35) monte concentrique autour du bati (28), mobile en 
translation le long de l'axe du bati (28) et en rotation autour de l'axe du 
bati (28), 

- des moyens (45) pour deplacer ie support d'outil (35) en translation le 
long de l'axe du bati (28), 

- des moyens (42) pour faire tourner le support d'outil (35) autour de 
l'axe du bati (28), 

- des moyens (34) pour reperer la position du bati (28) le long de l'axe du 
conduit (1), 

- des moyens (50) pour reperer la position du support d'outil (35) le long 
de l'axe du bati (28). 

9. - Dispositif selon la revendication 8, 

caracterisS par le fait qu'il comporte une cuvette (54) de recuperation des 
dechets destinee a etre centree et bloqude a l'interieur du conduit (1) et 
a constituer en outre une butee de profondeur pour l'extr6mit£ inferieure 
du bati (28). 

10. - Dispositif pour le contraie de la position et de la gSome- 
trie des plots, selon la revendication 1, 

caracterise" par le fait qu'il comporte : 

- un bati (66) muni de moyens (67) pour centrer et bloquer celui-ci a l'in- 
terieur du conduit (1) de facon que son axe se confonde avec l'axe du 
conduit (1), et pere€ d'un canal longitudinal, 

- un support (71) place dans ledit canal de facon que son axe se confonde 
avec l'axe du bati (67) susceptible de se deplacer a l'interieur du bati 
(67) le long de son axe et mobile en rotation autour de son axe, 

- un palpeur (83) place a 1' extremity du support, susceptible de se depla- 
cer en translation par rapport au support (67) perpendiculairement k l'axe 
du support (67) au contact des plots (6) k contrOler a l'encontre d'un res- 
sort (86), 

) - des moyens (77) pour deplacer le support (71) en translation le long de 
son axe de facon que le palpeur (83) puisse se deplacer le long de toute la 
hauteur des plots (6), 

- des moyens (77) pour faire tourner le support (71) autour de son axe de 
facon que le palpeur (83) puisse se deplacer le long de toute la circonfe- 

5 rence du conduit (1), 

- des moyens (79) pour reperer k chaque instant la position du support (71) 

le long de son axe, 

- des moyens (79) pour reperer a chaque instant la position angulaire du 
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support (71), 

- des moyens (87) pour rep^rer k chaque instant la position du palpeur (83) 
le long de son axe de d^placement. 

11 Dispositif selon la revendication 10, 
5 caract£ris£ par le fait que le support (71) est perc€ d'un canal longitudi- 
nal, que le palpeur est coostituE d'une bille (83) susceptible de se d£pla- 
cer au contact des plots (6) dans un al£sage perc€ k l*extr£mit£ du support 
(71) perpend icul a irement k l'axe de celui-ci et que les moyens pour repirer 
k chaque instant la position de la bille (83) sont constitute : 
10 - d'une tige (84) plac£e k l'intgrieur du canal et susceptible de coulisser 
& l'int£rieur du canal, 

-d'un volet (85) parabolique solidaire de l'extr€mit£ de la tige (84), 
• d'un ressort (86) d 9 application du volet (85) contre la bille (83), 

- d'un capteur (87) plac£ k l'extr€mit€ sup£rieure de la tige (84) pour re- 
15 p6rer la position de la tige (84) le long de son axe. 

12. - Dispositif selon I'une des revendications 10 ou 11, 
caract€ris€ par le fait que les moyens pour faire tourner le support (71) 
autour de son axe constituent £galement les moyens pour d€placer le support 
(71) le long de son axe, le support (71) comportant un filetage extgrieur 

20 sur une partie h de ea longueur k laquelle correspond un filetage int6rieur 
(80) sur le bfcti. 

13. - Dispositif pour 1 'Elimination du cordon de soudure selon la 
revendication 2, 

caract€ris€ par le fait qu'il comporte : 
25 - un bSti (89) destine & Stre fix£ autour du conduit (1) de fa^on que son 
axe se confonde avec l'axe du conduit (1), 

- un support d'outil (105) xnontA sur le bdti (89) de £ a^on que son axe se 
confonde avec l'axe du bdti (89), mobile en translation le long de son axe 
et en rotation autour de son axe, 

30 - des moyens (97) pour dEplacer le support d'outil (105) le long de son 
axe, 

- des moyens (102) pour faire tourner le support d'outil autour de son axe, 

- un porte-outil (109) mont£ sur le support d'outil (105) et mobile en 
translation par rapport k celui-ci le long d'un axe perpendiculaire k l'axe 

35 du support d'outil (105), 

- des moyens (113, 114) pour d£placer le porte-outil (109) le long de son 
axe de d£placement, 

- des moyens pour repirer les dgplacements du support d'outil (105) le long 
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de son axe, 

- des moyens pour reperer les emplacements du porte-outil (109) le long de 
son axe de deplacement, 

- des inoyens (116) de recuperation des dechets d'usinage du cordon de soudu- 
re (147), destines a etre places en aval du cordon de soudure (147). 

14. - Dispositif selon la revendication 13, 

caracterise par le fait que les moyens de recuperation des dechets sont 
constitues d'un parapluie renverse en caoutchouc gonflable (116). 

15. - Dispositif selon la revendication 14, 

caracterise par le fait que le parapluie (116) est porte par un support tu- 
bulaire (118 , 118') muuie de moyens (120, 120') pour centrer celui-ci a 
1'intfirieur du conduit (1) et percee d'un canal pour le gonflage du para- 
pluie (116). 

16. - Dispositif selon la revendication 15, 

caracterise par le fait qu'il comporte une tige (130) coaxiale au support 
tubulaire (118, 118'), susceptible de coulisser a 1'interieur de celui-ci 
et dent l'une des extremites est fixee sur le fond (133) d'un fourreau 
(134) de fa S on que le parapluie (116) puisse se replier dans le fourreau 
(134) avant son extraction du conduit (1). 
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